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Datenfehier hier melden 

Zusammenfassung von DE41 39303 

The central pillar Is for a vehicle 

chassis, esp. a chassis with a bearer 

structure of light alloy extmsions and 

cast node elements. It is constructed 

at least partially of light alloy hollow 

extrusions and/or cast components. A 

multi-cavity hollow extrusion maybe 

used with a wide base wall, curved by 

bending. The tapered elevation is 

produced by cutting the hollow section 
stepwise in height and shaping the 
base wall. Spaces for attachement of 
door hinges and lock posts are 
provided by cut-outs in the section. 
Door sealing flanges are incorporated 
each side. Other variants propose a 
combination of extruded sections with 
pressed or cast parts. 
USE/ADVANTAGE - Central pillar in 
car body provides rigidity against side 
impact and Is cheap to mfr. in low 
volume prodn,. due to low Investment 
requirement for tooling. 
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@ Mittelsaule an einer Karosserie eines Personenkraftwagens 

Die Erfindung betrifft eine Mittelsaule an einer Karosserie 
eines Personenkraftwagens, insbesondere fur eine Karosse- 
rie, bei der die Tragstruktur aus Strangprofiltragern und 
Knotenelementen aus Leichtmetall hergestellt ist. Erfin- 
dungsgema& wird vorgeschtagen. die Mittelsaule mit ihrem 
konischen VeHauf nicht aus Blechteilen. sondern zumindest 
teilweise aus einem Strangprofil (1) und/oder Gu&teilen aus 
Leichtmetall herzustellen. In einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform warden zur Hersteltung einer konischen Form 
Profilkammern (3 bis 8) eines Mehrkammerstrangprofils in 
der Hdhe abgestuft beschnitten. Weiter sind Ausschnitte fur 
Freiraume, insbesondere zur Anbringung von Schlie&boizen 
und Schamieren, durch Beschneiden von Profilkammern 
mogllch. In weiteren Ausfuhrungsformen werden Mittelsau- 
ten durch Verbindungen von Strangprofilen mit Blech- oder 
Gui^teilen vorgeschtagen. 
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Die Erfindung betrifft eine Mittelsaule (B-Pfosten) an 
einer Karosserie eines Personenkraftwagens nach dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1. ^ 

Obliche selbsttragende Fahrzeugkarosserien fiir Per- 
sonenkraftwagen sind. einschlieBlich der Tragsiruktur 
aus Blechteilen hergestellt Trager mit Hohlprofilen 
werden dabei aus jeweils wenigstens zwei tiefgezoge- 
nen und miteiriander verschweiBten Blechen hergestellt lo 
Solche Trager werden auch als Mittelsflulen verwendet 
Die Mittelsaulen haben eine wesentliche Funktion in 
der Tragstruktur fOr die Steifigkeit der Fahrgastzelie 
und mQssen, insbesondere bei einem Seitencrash, hoheh 
Belastungen standhalten kdnnen. Aufgrund der an sol- 15 
che Mittelsaulen gestellten Anforderungen ist ein sich 
nach oben verjungender. konischer Querschnitt vorzu- 
sehen, bei dem ein TQrdichtungsflansch als Anlagefiache 
uber die gesamte Lange ausgefOhrt werden soli. Welter 
mussen fur Turscharniere und SchlieBbolzen Freiraume 20 
vorhanden sein. Bei der herkdmmlichen AusfOhrung als 
Blechkonstruktion ist es moglich, neben einem solchen 
konischen Querschnitt alle Freiraume in die Mittelsaule 
zu integrieren, Bei einer zweischaiigen Blechkonstruk- 
tion reicht jedoch die Festigkeit nicht aus, um Fahrzeug- 25 
insassen bei einem Seitencrash hinreichend zu schtitzen, 
so daB aus diesem Grund mit mehreren, zusatzltcheii 
Blechteilen umfangreiche und aufwendige Verstar- 
kungsmaBnahmen erforderlich sind. 

Die zum Aufbau solcher seibsttragenden Karosserien 30 
verwendeten Stahlbleche werden im Tiefziehverfahren 
verformt Die PreBwerkzeuge zum Verformen der Ble- 
che sind verhaltnismaBig teuer, lassen jedoch hohe 
Stiickzahlen zu, so daB fur eine GroBserienfertigung 
damii eine kostengOnstige Losung zur Verfugung steht. 35 
Aufgrund der hohen Werkzeuginvestitionen gestaltet 
sich das beschrlebene Verfahren fur Kleinserien jedoch 
sehr kostenintensiv. 

Es ist daher insbesondere fur Kleinserien bekannt (EP 
01 46 716 B I), Fahrzeugkarosserien fur Personenkraft- 40 
wagen mit einer Tragstruktur aus Hohlprofilen herzu- 
stellen, welche durch FCnotenelemente miteinander ver- 
bunden sind Die Hohlprofile sind dabei als Leichtme- 
tall-Strangprofile und die Knotenelemente als Leicht- 
metalNGuBteile ausgebildet Neben einer kostengflnsti- 45 
geren Losung fQr Kleinserien werden mit einer splchen 
Konstruktion vorteiihaft auch geringere Karosseriege- 
wichte und Verbesserungen beim Korrosionsschutz er- 
reicht 

In der konkret beschriebenen Ausfuhningsform nach 50 
diesem Stand der Technik ist die Mittelsaule. welche 
sich zwischen einem Strangprofil als Dachrahmenseit- 
enteil und einem Schweller erstreckt, aus Blechteilen 
hergestellt. Der Grund dafur Jiegt darin, daB fur Bauteile 
mit veranderlichem Querschnitt, das heiBt hier fur die 55 
konisch verlaufende Mittelsaule, die Verwendung von 
Strangprofilen nicht ublich ist, da diese bedingt durch 
ihre Herstellungsart einen Ober ihre Lange konstanten 
Querschnitt aufweisen. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Mittelsaule zu so 
schaffen, die in ihrem Aufbau und in ihrer Technik der 
vorgenannten Tragstruktur aus Hohlprofilen und Kno- 
tenelementen entspricht 

Piese Aufgabe wlrd mit den Merkmalen des An- 
spruchs! geldst 65 

Nach Anspruch 1 besteht die Mittelsaule zumindest 
teilweise aus einem Strangprofil und/oder einem GuB- 
teil aus Letchtmetall. 



Damit entfallen die eingangs erwahnten Nachteile ei- 
ner Blechkonstruktion fur eine Tursaule, insbesondere 
das Erfordernis einer Mehrzahl zusatzlicher Verstar- 
kungsteile zur Erhohung der Festigkeit Zudem ist die 
Verbindung einer Mittelsaule aus Leichtmeiall mit ei- 
nem Schweller und einem Dachteil aus dem gleichen 
Material, beispielsweise durch SchweiBen, einfacher 
durchfilhrbar als Verbindungen bei Verwendung unter- 
schiedlicher Metalle. Vorteilhafte AusfQhrungsformen 
werden nachfolgend beschrieben. 

In einer ersten bevorzugten Ausfiihrungsform nach 
Anspruch 2 ist die Mittelsaule aus einem, sich uber die 
gesamte Lange der Mittelsaule erstreckenden Strang- 
profil als Mehrkammerstrangprofil gebildet. Dabei sind 
mehrere Profilkammem als langs verlaufende Hohlpro- 
file enthallen, die durch Stege getrennt sind. Zur Her- 
stellung eines konischen Verlaufs der Mittelsaule und/ 
Oder zur Herstellung von Ausschnitten bzw. Freirau- 
men, beispielsweise fiir SchlieBbolzen und Turscharnie- 
re. ist wenigstens eine der Profilkammem beschnitten. 

Ein solcher Beschnitt kann nach Anspruch 3 derart 
erfolgen. daB die Profilkammem des Mehrkammer- 
strangprofils nebeneinander angeordnet sind und das 
zur Herstellung eines von der Fahrzeugseite her gese- 
hen konischen. sich nach oben verjungenden Verlaufs 
der Mittelsaule seitlich aufeinanderfolgende Profilkam- 
nriem in der Langserstreckung abgestuft beschnitten 
sind Eine seitlich am weitesten auBen liegende Profil- 
kammer kann dabei in einem weit unteren Bereich be- 
schnitten sein. so daB sie nur von unten her ein StQck 
nach oben ragt eine angrenzende, nachste Profilkam- 
mer ist dann etwas weiter oben zur Mitte hin beschnit- 
ten. usw. 

Um auch einen konischen Verlauf in Fahrzeuglangs- 
richtung gesehen realisieren zu konnen. wird mit An- 
spruch 4 vorgeschlagen, Profilkammem des Mehrkam- 
merstrangprofils ubereinander anzuordnen und diese in 
der Langserstreckung ebenfalts abgestuft zu beschnei- 
den. Dazu wird beispielsweise die am weitesten auBen 
liegende Profilkammer in einem unteren Bereich be- 
schnitten, so daB sie sich nur in diesem unteren Bereich 
erstreckt. die daninterliegende Profilkammer wird dann 
etwas weiter oben beschnitten, usw. 

Die Schnittflachen fiir den Profilkammerbeschnitt 
werden zweckmaBig schrag und dem konischen Verlauf 
angepaBt ausgefOhrt 

Es ist vorteiihaft. die Profilkammem nach Anspruch 5 
auf einer gemeinsamen Basisprofilwand zur Fahrzeug- 
auBenseite hin anzuordnen und den Profilkammerbe- 
schnitt so durchzufuhreni daB die Basisprofilwand als 
Innenwand zur Fahrzeuginnenseite hin erhalten bleibL 
Die Basisprofilwand kann ggfs. auch mit etwas groBerer 
Materialstarke ausgefQhrt sein. 

Ein iiber die gesamte Lange der Mittelsaule durchge- 
hender TQrdichtungsflansch als an die Turkontur ange- 
paBte Anlagefiache wird auf einf ache Weise mit den 
Merkmalen des Anspruchs 6 erhalten. Dazu ist die Ba- 
sisprofilwand als einwandiges Seitenteil im Herstellzu- 
stand des Strangprofils seitlich Uber den Bereich der 
I^filkammera hinaus vorstehend ausgefOhrt Dieses 
einwandige Seitenteil kann dann einfach, z. B. nach oben 
konisch verlaufend. beschnitten werden. 

Durch den Beschnitt der Profilkammem sind diese an 
den Beschnittfiachen offen. Es wird daher mit Anspruch 
7 vorgeschlagen, wenigstens im Bereich der beschnitte- 
nen Profilkammem ein Verkleidungsteil anzubringen. 
Bevorzugt ist hier ein Blechteil oder GuBteil. ggfs. auch 
ein Kunststoffteil, vorzusehen, wobei eine Verbindung 
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mit demStrangp'rofil eine zus^tzliche VergrdBerung der 
Steifigkeit bringt 

Eine weitere Anpassung des Strangprofils an den 
Vertauf der AuBenkontur der Karosserie wird nach An- 
spruch 8 dadurch erreichbar, daB das Strangprofil in an 
sich bekannter Weise insgesamt nach der Herstelluhg 
Oder nach dem Beschnitt etwas gebogen wird. 

Bei der ersten AusfQhrungsform der Mittels&ule als 
Strangprofil mit beschnittenen Profilkammern wird mit 
der einsttickigen, von oben nach unten zumindest bei 
einer Profilkammer durchgehenden Hohlprofilsausbil- 
dung eine hohe Festigkeit erreicht. die die Anforderun- 
gen nach einem wirksamen Insassenschutz bei einem 
Seitencrash erfullt Die erforderliche, groBe Lange einer 
Mittelsaule tst als ein Bauteil herstellbar, wobei die ge- 
eignete Gestalt, insbesondere der konische Verlauf, auf 
einfache Art zu erhalten ist Die Herstell- und Ferti- 
gungskosten sind dabei relativ gering. Freiraume ftir 
Anbau telle, wie SchlieBbolzen und TQrscharniere» kon- 
nen ebenfalls einfach als Ausschnitte in den Profilkam- 
mern ausgefiihrt werden. Eiii weiterer Vorteil besteht 
darin, daB durch SteifigkeitssprQnge entlang der Mittel- 
sSiule» wie sie beim Beschneiden entstehen. dem Profil 
bei Belastung das Einbeulen bzw. Auswdiben an be- 
stimmten, unkritischen Stellen vorgegeben werden 
kann. 

In einer zweiten, alternativen AusfOhrungsform nach 
Anspruch 9 ist die Mittelsaule aus einem, sich iiber die 
gesamte Lange der Mittelsaule erstreckenden Strang- 
profil gebildet. das wenigstens eine Profilkammer zur 
Bildung eines Hohlprofiitragers aufweist Von der Fahr- 
zeugauBenseite her ist ein Zusatzteil auf das Strangpro- 
fil aufgesetzt, wobei das Zusatzteil das Strangprofil zu- 
mindest teilweise umgreift und abdeckt und mit diesem 
festverbunden ist 

Durch das steife, vom Dachrahmen bis zum Schweller 
durchgehende Strangprofil, das eine hohe Festigkeit be- 
sitzt, werden die Anforderungen bei einem Seitencrash 
auf ausreichenden Schutz der Fahrzeuginsassen erfOllt 
Das Zusatzteil dient zum einen dazu, das Strangprofil 
von auBen zu verkleiden und zudem wird durch das 
Zusatzteil eine weitere Erhohung der Festigkeit er- 
reicht, 

Nach Anspruch 10 kann das Zusatzteil als Blechtetl 
oder, in einer sehr stabilen Ausfuhrung, als GuBteil aus 
Leichtmetall ausgefOhrt sein. Durch ein hoch belastba- 
res GuBteil im unteren Bereich der Mittelsaule wird 
dieser bei einem Seitencrash besonders gefahrdete Be- 
reich vorteilhaft versteif t 

Um einen konischen Verlauf der Tursaule zu realisie- 
ren, konnen nach Anspruch 11 mehrere Profilkammern 
nebeneinander und/oder ubereinander vorgesehen sein, 
die in geeigneten Hohen beschnitten werden. FQr einen 
an eine Turkontur angepaBten, Uber die gesamte Linge 
durchgehenden TOrdichtungsflansch ist es vorteilhaft, 
eine Basisprofilwand vorzusehen, die einwandig im Her- 
stellzustand des Strangprofils seitHch mit relativ groBer 
Breite uberstehi und die dann entsprechend der erfor- 
derlichen Kontur beschnitten werden kann. 

Freiraume fiir Anbauteile, insbesondere fur Scharnie- 
re und SchlieBbolzen, konnen nach Anspruch 12 vorteil- 
haft, ggfs. ohne weitere Bearbeitung des Strangprofils, 
im Zusatzteil enthalten sein. Diese Freiraume sind so- 
wohl in einem GuBzusatzteil als auch in einem Blechzu- 
satzteil einformbar. 

Bei ublichen Gestaltungen von Mittelsaulen ist es 
nach Anspruch 13 ausreichend, das Zusatzteil jeweils als 
FuBteil auszubitden, das sich mit einem von unten nach 



oben insgesamt konisch verjBngenden Verlauf nur Uber 
eine bestimmte Lange bis etwa zur Mitte der Mittelsau- 
le erstreckt Damit kann zumindest im unteren Teil eine 
hohe Steifigkeit der Mittelsaule erhalten werden, wobei 

5 auch der konische Verlauf unter BerQcksichtigung der 
Freiraume ausfUhrbar ist, wahrend im oberen Bereich 
die Tiirsaule dann ledtglich aus dem Oberteil des Strang- 
profils gebildet ist 

In einer dritten AusfQhrungsform ist die Mittelsaule 

10 nach Anspruch 14 aiis wenigstens zwei miteinander ver- 
bundenen Langsteilen als Strangprofilteile oder GuBtei- 
le Oder einer Kombination aus Strangprofilteilen und 
GuBteilen aus Leichtmetall gebildet 

Bei Strangprofilteilen besteht durch die Unierteilung 

15 in wenigstens zwei Langsteile eine groBere Gestal- 
tungsfreiheit hinsichtlich der Form der Tursaule, wobei 
Profilubergange, insbesondere zu Verjungungen nach 
oben, an die Verbindungsstellen gelegt werden. 

Die Herstellung einer Mittelsaule als einstuckiges 

20 GuBteil ist wegen der erforderlichen Lange problem a* 
tisch, so daB es je nach Ausf Qhrung auch vorteilhaft ist, 
eine Mittelsaule aus mehreren, kOrzeren GuBteilen zu- 
sammenzusetzen, die miteinander verbunden sind. Je 
nach Gegebenheiten kann auch. eine {Combination aus 

25 Strangprofilteilen und GuBteilen vorteilhaft sein. 

Profilubergange, Verbindungsstellen, etc. kdhnen hier 
ebenfalls durch weitere Blechteile, GuBteile oder Kunst- 
stoffteile, abgedeckt sein. 

Grundsatzlich ist es mdglich, die Langsteile mit an 

30 sich bekannten Verbindungstechniken zu verbinden. Ei- 
ne besonders bevorzugte Verbindung nach Anspruch 15 
besteht darin, daB die Verbindung der Langsteile ais 
schuhformige Anlageverbindung mit Schragfiachen 
ausgefuhrt ist, die dann durch SchweiBen oder Kleben 

35 gesichert ist Wenn die mehrteilige Mittelsaule bereits 
vor dem Einbringen in den vorgesehenen Karosserie- 
raum montiert wird, sind auch Steckverbindungen mdg- 
lich. 

Besonders vorteilhaft ist es, das untere Langsteil als 
40 stabiles GuBteil auszufdhren, da dieser Bereich bei ei- 
nem Seitencrash besonders gefahrdet ist und Freiraume 
far Anbauteile, insbesondere fOr Scharniere und 
SchlieBbolzen, einfach in dem GuBteil eingeformt wer- 
den konnen. 

45 Ein Langsteil kann nach Anspruch 1 7 auch als Mehr- 
kammerstrangprofil ausgefuhrt sein mit nebeneinander- 
liegenden und/oder iibereinanderliegenden Profilkam- 
mern, die zur Herstellung eines konischen Verlaufs und/ 
oder zur Herstellung von Ausschnitten und Freiraumen 

50 Je nach den erforderlichen Gegebenheiten beschnitten 
werden. 

Anhand der Zeichnung werden Ausfuhrungsbeispiele 
der Erfindung mit weiteren Einzelheiten, Merkmalen 
und Vorteilen naher eriautert 
55 Es zeigen 

Fig. 1 ein Mehrkammerstrangprofil fur eine Mittel- 
saule nach der Herstellung und nach einer Biegung, 

Fig. 2 das Mehrkammerstrangprofil nach Fig. 1 nach 
einem Beschnitt von Profilkammern zur Herstellung ei- 
60 nes konischen Verlaufs mit Ausschnitten, 

Fig. 3 ein durchgehendes Strangprofil fur eine Mittel- 
saule mit einem seitlichen Beschnitt einer Basisprofil- 
wand fiir einen durchgehenden Turdichtungsflansch, 

Fig. 4 eine fertige Mittelsaule, bestehend aus dem 
65 Strangprofil nach Fig. 3 mit einem aufgesetzten Zusatz- 
teil als Blechteil, 

Fig. 5 ein Strangprofil fQr eine Mittelsaule mit einer 
seitlich beschnittenen Basisprofilwand fiir einen Tur- 
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dichtuhgsflansch und ein Zusatzteil als GuDteil mit ein- 
geformten Freiraumen» 

Fig. 6 eine komplett montierte Mittelsdule, bestehend 
aus dem Strangprofil und dem GuBteil nach Fig. 5. 

Fig. 7 zwei Langsteile als Gufiteile fOr eine Mittelsau- 5 
le vor der Verbindung und 

Fig. 8 eine komplett montierte Mittelsflule, bestehend 
aus den beiden GuOteilen nach Fig. 7. 

In Fig. 1 ist ein Mehrkammerstrangprofil 1 far eine 
Mittelsaule an einer Karosserie eines Personenkraftwa- 10 
gens dargestellt Das Mehrkammerstrangprofil t be- 
steht aus einer Basisprofilwand 2 (Materialst^rken sind 
der Obersichtlichkeit halber nicht eingezeichnetX <^rci 
nebeneinanderliegenden Profilkammem Qberder Basis- 
profilwand 2 und weiteren drei Profilkammem 6. 7, 8, die 15 
uber den Profilkammem 3, 4, 5 angeordnet sind und von 
diesen durch Stege getrennt sind Die Basisprofilwand 2 
steht ais einwandiges Seitenteil 9 mit relativ groBer 
Breite seiUich iiber den Bereich der Profilkammem vor. 

Das Mehrkammerstrangprofil t nach Fig. I ist nach 20 
der Herstellung bereits dem Verlauf der Fahrzeugka- 
rosserie angepaBt in einer geeigneten Vorrichtung ge- 
bogea 

Zur Herstellung eines konischen Verlaufs einer Mit- 
telsaule mit einem grOBeren Querschnitt im unteren Be- 25 
reich des Schwellers und einem geringeren Querschnitt 
im Bereich des Dachrahmens werderi die Profilkam- 
mem 3 bis 8 abgestuft beschnitten, wie dies in Fig. 2 
dargestellt ist Die Profilkammer 5 bleibt dabei Ober die 
ganze Lange erhalten, wMhrend beispielsweise die Pro- 30 
filkammern 3 und 6 in einem unteren Bereich bereits in 
ihrer Hdhe beschnitten sind. Durch geeigneten Be- 
schnitt der Kammern 4 und 7 ist im Bereich 10 ein 

Freiraum zur Aufnahme eines SchlieBbolzens gesch£dF*^ - 
fen. 35 

Das Seitenteil 9 der Basisprofilwand 2 ist ebenfalls mit 
einem konischen Verlauf tiber seine ganze LInge be- 
schnitten. wodurch ein durchgehender TOrdichtungs- 
flansch als Anlagefliche Qber die gesamte Linge ge- 
schaffen ist 40 

Die in Fig. 2 gezeigten, abgestuften Schnitte kdnnen 
auch mit schragen, dem konischen Verlauf folgenden 
Schnittflachen. ausgefiihrt sein. Zudem sind zumindest 
die Beschnittbereiche mit einem (nicht dargestellten) 
Abdeckteii zu verkleiden. 45 

In Fig. 3 ist ein Strangprofil 11 fQr eine MittelsSule 
dargestellt mit einer durchgehenden Profilkammer 12. 
die eine Basisprofilwand 13 enthalt Dieses Basisprofilr 
wand 13 steht mit einem Seitenteil 14 mit relativ groBer 
Breite zur Seite hin vor. 5q 

In dem in Fig. 3 dargestellten Bearbeitungszustand ist 
das Strangprofil 11 bereits entsprechend der Karosse- 
riekontur gebogen und das Seitenteil 14 bereits konisch 
beschnitten. wodurch ein geeigneter TQrdichtungs- 
fiansch als Anlageflache fiber die gesamte Lange ausge- 55 
fOhrt ist 

In Fig. 4 ist eine komplett montierte Mittels^ule 15 
dargestellt, wobei auf das Strangprofil nach FSg. 3 von 
auBen her ein Zusatzteil aufgebracht ist Dieses Zusatz- 
teil ist ein tiefgezogenes Blechteil 16. das als FuBteil «> 
konisch nach oben etwa bis zur mittleren Hdhe der 
Mittels^ule verlauft 

Das Blechteil 16 ist mit dem Strangprofil 11 fest ver- 
bunden. so daB sich dadurch eine Versteifung des unte- 
ren Bereichs der Mittelsftule 15 ergibt Zudem sind in 65 
das Blechteil notwendige Freirftume, z. B. ein Freiraum 
17 fOr eineii SchlieBbolzen. eingeformt 

Die AusfQhrungsform nach den Fig. 5 und 6 ent- 



spricht weitgehend der Ausfiihrungsform nach den 
Fig. 3 und 4, so daB die entsprechenden Bezugszeichen 
verwendet werden. 

Auch in Fig. 5 ist ein Strangprofil 1 1 gezeigt mit einer 
Profilkammer 12 und einer Basisprofilwand 13 mit ei- 
nem konisch beschnittenen Seitenteil 14. Auch hier ist 
ein Zusatzteil als FuBteil vorgesehen, jedoch als Leicht- 
metall-GuBteil 18. 

In Fig. 6 ist eine fertig montierte Mittels^ule 15 ge- 
zeigt, wobei das GuBteil 18 im unteren Bereich auf das 
Strangprofil 11 aufgesetzt und mit diesem fest verbun- 
den ist Durch das stabile GuBteil 18 wird der untere 
Bereich der Mittelsaule, der bei einem Seitencrash be- 
sonders gefahrdet ist, in seiner Festigkeit stark erhoht 
Auch im GuBteil 18 konnen erforderliche Freiraume, 
wie beispielsweise der Freiraum 17 fur einen Schlieflbol- 
zen. eingeformt werden. 

In Fig. 7 sind ein unteres LSngsteil 19 und ein oberes 
Langsteil 20 fur eine MittelsSuie 21 dargestellt Beide 
Langsteile 19 und 20 weisen etwa die halbe Hdhe der 
Mittelsauie 21 auf und sind in der gezeigten Ausfuhrung 
als GuBteile hergestellt Es wSre jedoch moglich. eines 
Oder beide Langsteile 19. 20 als Strangprofile. ggfs. als 
beschnittene Strangprofile. herzustellen, die bei unter- 
schiedlichem Profilquerschnitt miteinander zu einer 
Mittelsauie 21 verbunden sind. 

Der untere Langsteil 19 hat einen insgesamt koni- 
schen Verlauf mit eingeformten Freiraumen. insbeson- 
dere einem Freiraum 22 ftir einen Schlieflbolzen. Am 
oberen Ende liegt eine schrSg verlaufende Anlagefi&che 
23 und am unteren Ende eine Auflageplatte 24 zur Befe- 
stigung an einem Schweller. 

Der obere Langsteil 20 hat einen ebenfalls konischen 
Verlauf geringeren Querschnitts mit einer der Anlage- 
nUche 23 entsprechenden Anlageflache 25 am unteren 
Ende und einem AnschluBteil 26 zur Befestigung an ei 
nem Dachrahmen am oberen Ende. 

In Fig. 8 ist die fertig montierte Mittelsauie 21 darge- 
stellt bei der das untere Langsteil 19 und das obere 
Langsteil 20 an der schuhformigen Anlageverbindung 
angefugt sind Diese Anlageverbindung ist durch 
SchweiBen oder Kleben gesichert 

Patentanspruche 

1. Mittelsauie (B-Pfosten) an einer Karosserie eines 
Personenkraftwagens, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Mittelsauie zumindest teilweise aus einem 
Strangprofil (1, 1 1) und/oder GuBteil (18. 19, 20) aus 
Leichtmetall besteht 

2. Mittelsauie nach Anspnich 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Mittelsauie aus einem sich Qber 
die gesamte Lange der Mittelsauie erstreckenden 
Strangprofil als Mehrkammerstrangprofil (1) gebil- 
det ist, mit mehreren Profilkammem (3 bis 8X die 
durch Stege getrennt sind und 

daB zur Herstellung eines konischen Verlaufs der 
Mittelsauie und/oder zur Herstellung von Aus- 
schnitten (10) wenigstens eine Profilkammer (3, 4, 6, 
7,8) beschnitten ist 

3. Mittelsauie nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Profilkammem (3, 4, 5) des Mehr- 
kammerstrangprofils (1) nebeneinander angeord- 
net sind und zur Herstellung eines von der Fahr-. 
zeugseite her gesehen konisch sich nach oben ver- 
jOngenden Verlaufs der Mittelsauie seitlich aufein- 
anderfolgende Profilkanmiem (3, 4, 5) in der Langs- 
erstreckung abgestuft beschnitten sind. 
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4. MittelsHule nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge* 
kennzeichnet, daQ die Profilkammern (6, 7, 8) des 
Niehrkammerstrangprofils (1) Qbereinander ange- 
ordnet sind und zur Herstellung eines in Fahrzeug- 
l&ngsrichtung gesehenen, sich konisch nach oben 5 
verjQngenden Verlaufs der Mittelsaule ubereinan- 
derliegende Profilkammern (6, 7, 8) in der Lsingser- 
streckung abgestuft beschnitten sind 

5. Mittelsaule nach einem der AnsprOche 2 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Profilkammern (3 to 
bis 8) auf einer gemeinsamen Basisprofilwand (2) 
angeordnet sind und diese bei einem Beschnitt als 
Innenwand erhalten bleibt 

6. Mittels&ule nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zetchnet» daB die Basisprofilwand (2) als einwandi- 15 
ges Seitenteil (9) im Herstelizustand des Mehrkam- 
merstrangprofils seitlich fiber den Bereich der Pro- 
filkammern (3 bis 8) vorsteht und konisch sich nach 
oben verjUngend beschnitten ist 

7. Mittelsaule nach einem der Ansprtiche 2 bis 6, 20 
dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens im Be- 
reich der beschnittenen Profilkammern ein Verklei- 
dungsteil, bevorzugt als Btechteil oder GuBteil, an- 
gebracht ist 

8. Mittelsaule nach einem der Ahspruche 2 bis 7, 25 
dadurch gekennzeichnet, daB das Mehrkammer- 
strangprofil (1) nach der Herstellung oder dem Be- 
schnitt gebogen wurde. 

9. Mittels£lule nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, 30 
daB die Mittelsaule (15) aus einem sich fiber die 
gesamte Lange der Mittelsaule (15) erstreckenden 
Strangprofil (1 1) gebildet ist, das wenigstens eine 
Profilkammer (12) zur Bildung eines Hohlprofiltr^- 
gers aufweist und 35 
daB bevorzugt von der FahrzeugauBenseite her ein 
Zusatzteil (16; 18) auf das Strangprofil (11) aufge- 
setzt ist, das dieses zumindest teilweise umgreift 
und abdeckt und mit diesem fest verbunden ist. 

10. Mittelsaule nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB das Zusatzteil ein Blechteil (16) oder 
GuBteil (18) aus Leichtmetall ist 

11. Mittelsaule nach Anspruch 9 oder 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB zur Herstellung eines koni- 
schen Verlaufs der Tiirsaule (15) eine Basisprofil- 45 
wand (13) und/oder Profilkammern beschnitten 
sind. 

12. Mittelsaule nach einem der Anspruche 9 bis 1 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Zusatzteil (16; 18) 
Freir&ume (17) ffir Anbauteile, insbesondere fur 50 
Schamiere und SchlieBboIzen, enthftlt 

13. Mittelsaule nach einem der Ansprfiche 9 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Zusatzteil (16; 18) 
als FuBteil ausgebildet ist, das sich mit einem von 
unten nach oben insgesamt konisch verjungenden s5 
Verlauf nur fiber eine bestimmte L^nge, bevorzugt 
etwa bis auf eine mittlere Hohe der Mittelsaule (15), 
erstreckt 

14. Mittelsaule nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Mittelsaule (21) aus wenigstens 60 
zwei miteinander verbundenen Langsteilen (19, 20) 
als Strangprof ilteile oder GuBteile oder einer Com- 
bination aus Strangprofilteilen und GuBteilen aus 
Leichtmetall gebildet ist 

15. Mittels&uie nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 65 
zeichnet, dafi die Verbinduiig der Ungsteile (19, 20) 
als schuhfdrmige Anlageverbindung mit Schragfla- 
chen (23, 25) ausgeffihrt ist, die durch SchweiBen 
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Oder Kleben gesichert ist 

16. Mittelsaule nach Anspruch 14 oder 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB der untere L^ngsteil (19) ein 
GuBteil ist, das Freiraume (22) fOr Anbauteile, ins- 
besondere ffir Scharntere und SchlieBboIzen, ent- 
h^lt 

17. Mittelsaule nach einem der Anspruche 14 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB der untere und/oder 
obere LSngsteil (19, 20) ein Mehrkammerstrang- 
profil ist, wobei zur Herstellung eines konischen 
Verlaufs und/oder zur Herstellung von Ausschnit- 
ten und Freir^umen wenigstens eine Profilkammer 
eines Hohlprofils beschnitten ist 
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